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0 Verfahren und Aniagezum Zarkleinem und Reiningen von Kunststoffabfallen, insbesondere von Kunststoffolien. 

0 Bei dem Verfahren werden nach einem WaschprozeQ 
Schwervtoffe und Waschwasser abgetrennt, wofur bei der 
Aniage eine Waschvorrichtung (2) und ein Schwerstoffab- 
scheider (3) mtt einer letzterem nachgeordneten Waschwas- 
ser-Trennvorrichtung (4) vorgesehen sind. 

Um Kunststoffabfalle mit hohem Retnlgungsgrad be! 
gleichzeitig langer Standzeit insbesondere der in der Aniage 
eingesetzten Schneidwerfczeuge (16), zu zerkleinern und 
drtliche Oberdehnungen der Kunststoffabfalle, welche durch 
abgenutzte Schneidwerfczeuge verursacht werden, zu ver- 



meiden, werden die Abfdlle zunSchst vcrzerfcleinert, gewa- 
Bchen und nach der Schwerstoffebscheidung vom Wasch- 
wasser getrennt, bevor sie auf die gewunschte StudcgrdBe 
zerkleinert werden. Die Zerkleinerungseinrichtung der Ania- 
ge besteht aus einem Vorzerkleinerer (la) und einem zumin- 
dest einstufigen Haupuerkleinerer (lb), wobei zwischen dem 
Vorzerkleinerer (la) und dem Hauptzerkleinerer (lb) die 
Waschvorrichtung (2). der Schwerstoffabscheider (3) und die 
Trennvorrichtung (4) fur das Waschwasser vorgesehen sind. 
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Verfahren und Anlage zum Zerkleinern and Reinigen von 
Kunststoffabf alien, insbesondere von Kunststof folien 



Die Erfindimg bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Zerkleinern und Reinigen von Kunststof fabf alien, ins- 
besondere von Kunststoffolien, wobei nach einem Waschen 
Schwerstoffe und Vaschwasser abgeschieden werden, xind 
5 auf eine Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens. 

Um ein moglichst einfaches Verfahren zum Zerkleinern 
und Reinigen von Kunststof fabf alien sicherzustellen, ist 
es bekannt (AT- PS 343 445), den Waschvorgang wShrend 
der Zerkleinerung der Kunststof fabf alle durchzufUhren, 

10 veil die iiblicherweise fiir das Zerkleinern vorgesehenen, 
rotierenden Schneidwerkzeuge fiir eine entsprechende Be- 
wegung der Kunststof fabf alle im Waschwasser sorgen. Es 
hat sich allerdings herausgestellt , da6 die von den 
Kunststoffabf alien abgelosten Schmutzteile im Zusammen- 

15 wirken mit dem Vaschwasser gewissermaBen eine Schleif- 
paste bilden, die zu einer starken Abnutzung der 
Schneidwerkzeuge fUhrt, so dafi die Standzeit dieser 
"Werkzeuge wesentlich herabgesetzt wird. Mit der zu- 
nehmenden Abniitzung der Schneidwerkzeuge wird natur- 

20 gemaB die Schneidwirkung vermindert und der ReiBeffekt 
erhoht, was starke ortliche Dehnungen der Kunststoff- 
abf alle und. damit Taschenbildungen mit sich bringt. 
Diese Taschenbildung erschwert das Ablosen von Schmutz- 
teilchen "im Bereich dieser Taschen erheblich. Es wird 

25 folglich durch die Abniitzung der Schneidwerkzeuge nicht 
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nur die Zerkleinerungswirkiing, sondern auch'die Reini- • * 
gungswirkung beeintrachtigt . 

Der Erf indung liegt somit die Auf gabe zugrunde , 
diese Mangel zu vermeiden und ein Verfahren zum Zer- 
5 kleinern und Reinigen von Kunststoffabf alien anzugeben, 
das neben einer vorteilhaften Schneidleistung einen 
gUnstigen Reinigxingsgrad gewahrleistet und elne hohe 
Standzeit fUr die zum Einsatz kommenden Verkzeuge sicher- 
stellt. 

10 Die Erf indung lost die gest elite Auf gabe dadiarch, 

daB die Kunststof f abf alle zunachst vorzerkleinert, ge- - 
waschen xrnd nach der Schwerstoff abscheidung vom Vasch- 
vasser getrennt werden, bevor sie auf die gewUnschte 
Stiickgr5Be zerkleinert werden. 

15 Da der Zerkleinerungsvorgang in eine Vorzerkieirfimng 

imd in eine Hauptzerkleinerung auf geteilt wird, kSnnen 
fiir diese Zerkleinerungsstufen unterschiedliche Bedin- 
gungen gewahlt werden, die den jeweiligen Verbaltnis sen 
bei der Vor- und Hauptzerkleinerung vorteilhaft ange- 

20 paBt sind. So werden beispielsweise an die Vorzer- 
kleinerxmg keine besonderen Anf orderungen bezuglich 
der Schnittqualitat gestellt, was eine gegenuber der 
Hauptzerkleinerxing wesentlich hohere AbnUtzung der 
Schneidwerkzeuge und damit eine grSBere Standzeit er- 

25 laubt. In diesem Zusammenhang ist auch zu bedenken, 
daB fur eine Grobzerkleinerung die Verweilzeit der 
Kunststof f abf alle in einer Zerkleinerungseinrichtung 
kurz ist. Selbst bei einer ZufUhrung der Kunststoff- 
abfalle mit Waschwasser kann demnach. ein wahrend der 

30 Grobzerkleinerung stattf indender Waschvorgang nicht 
alle Schmutzteile von den Kunststoff abf alien losen, 
so daB die AbnUtzung der Schneidwerkzeuge durch die 
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abgelosten Schmutzstof f teile verglelchsweise gering 
bleibt. Wird die Grobzerkleinerung der Kunststoff- 
abfalle trocken vorgenommen, so entfallt eine dies- 
bezuglicbe Werkzeugabniitzung iiberhaupt, 
5 Vegen der vorgenommenen Grobzerkleinerung ist der 

anschlieBende Waschvorgang der Kunststof f abf Slle mit 
vergleichsweise geringem Aufwand durchfiihrbar, wobei 
die abgelosten Schmutzteilchen ohne Einflufi auf die 
Standzeit der Schneidwerkzeuge fur. die Hauptzerkleinerung 
10 bleiben, well die gelosten Schmutzteile vor der nach- 
folgenden Zerkleinerimg abgeschieden werden. Die Stand- 
zeit der Schneidwerkzeuge fur die Hauptzerkleinerung 
ist dementsprechend gro8. Auf Grund der vorangegangenen 
Abscheidung des Waschwassers kann auBerdem die Zer- 
"•S kleinerung der vorzerkleinerten KunststoffabfSlle mit 
einem geringen Energieaufwand vorgenommen werden. Darch 
das Vaschen der vorzerkleinerten Kunststoff abf SLlle 
kann somit eine hohe Standzeit der im Einsatz be find- 
lichen Schneidwerkzeuge auch fiir die Hauptzerkleinerung 
20 gewahrleistet werden. 

Ausgehend von einer Anlage mit einer Zerkleinerungs- 
einrichtung, einer Vaschvorrichtung und einem Schwer- 
stoffabscheider, dem eine Trennvorrichtung flir das 
Vaschwasser nachgeordnet ist, wird zur Durchflihrung des 
25 erf indungsgemaBen Verfahrens verge schlagen, daB die Zer- 
kleinerungseinrichtung aus einem Vorzerkleinerer und 
einem zumindest einstufigen Hauptzerkleinerer besteht 
und daB zwischen dem Vorzerkleinerer und dem Hauptzer- 
kleinerer die 'Waschvorrichtung, der Schwerstofiabscheider 
3o und die Trennvorrichtung fiir das Waschwasser vorgesehen 
sind. Diese Anordnung hat gegenuber bekannten Anlagen, 
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bei denen.die Wasch- und Zerkleinerimgsvorrichtung in 
einer Zerkleinerungseinrichtiing zusammengefaBt sind, 
den Vorteil, dafi dem Hauptzerkleinerer die vorzer- 
kleinerten Kunststoff abf alle gereinigt und vom Wasch- 
5 vasser getrennt zugefiihrt werden, so daB die Abniitzung 
der Sohneidwerkzeuge des Hauptzerkleinerers lediglich 
von der Beschaffenheit der Kunststoffabf alle selbst und 
nicht maBgebend von deren Verschmutzimg abhangt. Damit 
kann die Standzeit dieser Sclineidwerkzeuge entscheidend 
lo verbessert werden, zumal auch bei einer starkeren Ab- 
niitzung der Scbneidwerkzeuge und der damit verbundenen 
Zunahme der Reiflwirkung keine RUcksicht auf die reini- 
gungshemmende Virkung von sich bildenden Taschen u.dgl. 
genommen werden m\i6« Der gerlngfiiglge Mehraufvanri durcfa 
15 eine gesonderte Waschvorrichtxmg wird dadurch mehr 

als wettgemacht, wobei die Vaschvorrichtung durch eine 
Dickstoffpumpe verwirklicht werden kann, die fur den 
Guttransport ohnehin vorzusehen ist. 

Die StiickgroBe der zerkleinerten Kunststoffabf alle 
20 wird bei bekannten Zerkleinerern durch Siebe festge- 
legt, die oedoch den Nachteil haben, daB sich diese 
Siebe verlegen. Dieser Nachteil wird bei einer anderen 
bekannten Zerkleinerungseinrichtxing (DE-OS 26 A6 077) 
vermieden, die einen den Boden eines BehSlters bildenden, 
25 antreibbaren Teller aufweist, der mit Gegenwerkzeugen 
an der Behalterwand zusammenwirkende Sohneidwerkzeuge 
trSgt, wobei zwischen def Behalterwand und dem Teller 
ein Ringspalt fiir den Durchtritt des Zerkleinerungsgutes 
vorhanden ist. Durch diesen Ringspalt kann das zer- 
30 kleinerte Gut aus dem Zerkleinerungsbehalter austreten, 
wobei allerdings die StUckgroBe stark varileren kann, 
weil einerseits die Sohneidwerkzeuge mit Abstand ober- 
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halb des Tellers angeordnet sind und folglich die von 
den Schneidwerkzeugen erfafiten Kunststof f abf Slle nicht 
zwangslSufig durch den Ringspalt gefbrdert werden tmd 
anderseits der Ringspalt selbst den Durchtritt ver- 
5 gleichsweise groBer Stiicke zulafit. Da die Verweilzeit 
des Zerkleinerungsgutes sowohl im Vorzerkleinerer als 
auch im Hauptzerkleinerer die Standzeit der Schneid- 
werkzeuge mitbestimmt, ist fUr die erfindungsgemaSe 
Zerkleinerung in einer Vor- und einer Hauptstufe ein 
10 rascher Darchsatz durch den Vor- und Hauptzerkleinerer 
anzustreben. Es wird deshalb vorgeschlagen, von einem 
sieblosen Zerkleinerer mit einem Ringspetlt fUr den 
Gutdurchsatz auszugehen und dafiir Sorge zu tragen, 
daB die gewUnschte StilckgrBBe in vergleichsweise engen 
15 Grenzen festgelegt wird. Dies vrird dadurch erreicht, 
daB beim Vorzerkleinerer und beim Hauptzerkleinerer 
der Ringspalt durch die in den Ringspalt ragenden 
Ge genwerkzeuge in mehrere die StUckgrSfle des Zer- 
kleinerungsgutes bestimmende Durchtrittsoffnungen 
20 unterteilt ist. Diese Ausbildung hat den Vorteil, daB 
die von den Schneidwerkzeugen erfaBten und vom er- 
faBten Gut abgetrenntenTeile zwangslaufig durch die 
Durchtrittsbf fnungen hindurchgef brdert werden, wenn 
die GrbBe dieser Durchtrittsbf fnxmgen einen solchen 
25 Durchtritt zulaBt, was aber stets der Fall ist, veil 
nur in die Durchtrittsbf fnvmgen ragende Teile des 
Zerkleinerungsgutes von den Schneidwerkzeugen abge- 
trennt werden. Das Zuliihren der Kunststoff abf alle zu 
• den Schneidwerkzeugen und zu den Durchtrittsbf fnungen 
30 kann durch entsprechend geneigt angeordnete Gegen- 

werkzeuge unterstutzt werden, die das Zerkleinerungs- 
gut gegen den Teller hin fUhren. 
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Reicht fur die Hauptzerkleinerung ein Schneid- 
vorgang nicht aus, so kann der Hauptzerkleinerer 
wenigstens zwei mit Abstand Ubereinander liegende 
Teller aufweisen, wobei die Grof3e der Durchtritts- 
offnungen fvir das Zerkleinerungsgut von Teller zu Teller 
abnimmt. . 

In der Zeichnung ist der Erf indungsgegenstand, 
wie er zur Durchfiihrung des erf indungsgemaBen Ver- 
f ahrens zxam Zerkleinern und Reinigen von Kimststoff- 
abfailen besonders geeignet ist, vereinfacht dargestellt. 
£s zeigen: 

Fig. 1 eine erf indungsgemaSe Anlage zum Zerkleinern 
und Reinigen von KunststoXfabf alien in einer 
schematischen, teilveise auf gerissenen Seiten- 
ansicht , 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine erf indungsgemaBe An- 
lage land 

Fig. 3 einen Vor- bzw. Hauptzerkleinerer in einem 
Vertikalschnitt. 
Die dargestellte Anlage zum Zerkleinern und Reini- 
gen von Kunststoffabfallen, insbesondere von Kunst- 
stoffolien, besteht im wesentlichen aus einer Zer- 
kleineriingseinrichtung 1, einer "Waschvorrichtxmg 2 
xind einem Schwerstof f abscheider 3t dem eine Trennvor- ' 
richtung 4 fCir das Waschwasser nachgeordnet ist. Der 
wesentliche Unterschied dieser Anlage gegeniiber be- 
kannten Anlagen dieser Art ist darin zu sehen, daS 
die Zerkleinerungseinrichtung 1 aus einem Vorzerkleinerer 
1a und einem Hauptzerkleinerer lb besteht, wobei hin- 
sichtlich des Gutdurchsatzes zwischen dem Vorzerkleinerer 
1a und dem Hauptzerkleinerer 1b die im wesentlichen 
aus einer Dickstof fpumpe 5 bestehende Vaschvorrichtung 
2, der einen Hydrozyklon 6 mit nachgeordneter Sieb- 



- 7 - 



0074346 



anlage 7 aufweisende Schwerstof f abscheider 3 und die 
aus einem Schwingsieb 8 Oder aus einer Zentrifuge ge- 
bildete Treimvorricht ung k flir das Waschwasser zwischen- 
geschaltet sind. Demzufolge wird das im Vorzerkleinerer 
5 1a grob zerkleinerte Kunststoff gut erst nach der Zer- 
kleinerung gewaschen und vom abgelosten Schmutz befreit, 
bevor es nach einer Waschwasserabsche idling dem Haupt- 
zerkleinerer 1b zugefuhrt wird, in dem das vorzer- 
kleinerte und gereinigte Gut auf die gewiinschte Stiick- 
10 gr5Be zerkleinert wird. Diese Vorreinigung der grob 

zerkleinerten Kunststoff abfalle bewirkt eine hohe Stand- 
zeit der Schneidwerkzeuge des Hauptzerkleinerers 1b, 
well der VerschleiB durch Verunreinigungen, die zu- 
sammen mit dem Waschwasser ahnlich einer Schleifpaste 
15 wirken, vollig entfallt. Die geringe Verweilzeit des 
Zerkleineriingsgutes im Vorzerkleinerer 1a stellt auch 
fur die Schneidwerkzeuge des Vorzerkleinerers 1a eine 
hohe Standzeit sicher, zumal ein Ablosen der Verun- 
reinigungen von den Kunststoffabf alien wegen des Fehlens 
20 von Waschwasser im Vorzerkleinerer la nicht erfolgt. Die 
im Vorzerkleinerer la zerkleinerten und aus dem Vor- 
zerkleinerer la austretenden Gutteile werden erst mit 
dem aus einem Vorratsbehalter 9 zugefiihrten Waschwasser 
der Waschvorrichtxmg 2 zugefuhrt, deren Ausbildung als 
25 Dickstoffpumpe 5 nicht nur fiir eine ausreichende Be- 
wegung der Gutteile im Waschwasser, sondern auch flir 
den Guttransport sorgt. Die in dieser Weise von den Ver- 
unreinigungen gel5sten Gutteile werden zusammen mit den 
Verunreinigungen im Was chwass erst rom dem Hydrozyklon 6 
30 zugefiihrti. wo eine Abschei dung der Schwerstof fe erfolgt, 
die nach ihrem Abscheiden gesiebt und abgelagert werden. 
Allenfalls noch vorhandene Verunreinigungen kbnnen 
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mit dem Waschwasser im Schwingsieb 8 abgeschieden warden, 
das das nunmehr gereinigte und vorzerkleinerte Gut dem 
Hauptzerkleinerer 1b Ubergibt. Das im Schwingsieb 8 ab- 
getrennte Waschwasser wird dem Vorratsbehaiter 9 fUr 
5 das Waschwasser zugeleitet, das dement sprechend zum Teil 
im Kreis gefuhrt.ist. 

Der Weitertransport des im Hauptzerkleinerer 1b 
auf die gewiinschte StiickgroSe zerkleinertenKunststoffgu- 
tes erfolgt in gleicher Weise mit Hilfe eines aus dem 

10 Vorratsbehalter 9 stammenden Wasserstromes , der tiber eine 
Pumpe 10 einem Trockner 11 fiir das Gut zugefordert 
wird, in dem das Transportwasser abgeschieden und die 
zerkleinerten Kunststoff abf alle getrocknet werden, be- 
vor diese Kunststoff abf alle in einem Speicherbehalter 

15 fUr die Weiterverarbeitung gesammelt werden. Das im 
Trockner 11 abgeschiedene Transportwasser kann vieder 
dem Vorratsbehalter 9 zugefiihrt werden, dessen FiillhShe - 
geregelt wird, um den Abtransport des Zerkleinerungs- 
gutes von den Zerkleinerern 1a xind 1b sicherzustellen. 

20 Zur Erzielung einer hohen Standzeit fiir die Zer- 

kleinerung swerkzeuge ist es wichtig, die Yerweilzeit 
des Zerkleinerungsgutes in den Zerkleinerern la und lb 
auf das notwendige Mindestmafi zu beschranken. Dies kann 
in vorteilhaf ter Weise dadurch sichergestellt werden, 

25 daB fiir eine einfache und stSrungsunanf allige Gutaus- 
tragung vorgesorgt wird. Zu diesem Zweck wird gemaB 
Fig. 3 der Boden des das Zerkleinerungsgut aufnehmen- 
den Behalters 12 der Zerkleinerer la und lb von einem 
Teller 13 gebildet, der viber eine von einem Motor 14 an- 

30 getriebene Welle 15 angetrieben wird und Schneidwerk- 
zeuge 16 tragt, die mit Gegenwerkzeugen 17 an der Be- 
halterwand zusammenwirken. Die Anordnung ist dabei so 
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getroffen-, dafi der sich zwischen dem Teller 13 xmd der 
Behalterwand ergebende Ringspalt durch die in diesen 
Ringspalt ragenden Gegenwerkzeuge 17 in mehrere von- 
einander getrennte Durchtrittsoffnimgen fur das Zer- 
5 kleinerungsgut imterteilt wird. Mit den durch diese Mafl- 
nahme erhaltenen Durchtrittsoff nungen kann in einfacher 
Weise die StUckgr56e des Zerkleinerungsgutes bestinunt 
werden, ohne daB die Gefahr einer Verstopfung der Durch- 
trittsoffnimgen vorhanden ware, weil durch den drehen- 
10 den Teller 13 stets fiir eine Selbstreinigung gesorgt 

wird. Der gegen die Drehrichtung geneigte Verlauf der die 
Durchtrittsbffnungen begrenzenden Kanten 18 der Gegen- 
werkzeuge 17 erzwingt das Zu- und AbfUhren der Gut- 
teile im Zusammenwirken mit dem rotierenden Teller 13 
15 und den Schneidwerkzeugen 16. Das zu zerkleinernde 

Kunststoffgut wird uber die geneigten Kanten der Gegen- 
werkzeuge 17 bei der Mitnahme durch den Teller 13 gegen 
die Durchtrittsoff nungen gefuhrt, wobei es von den 
Schneidwerkzeugen erfaSt und zerkleinert wird. Die ab- 
20 getrennten Teile werden durch die Durchtrittsoff nungen 
im Ringspalt zwischen dem Teller 15 und der Behalter- 
wand in einen Sammelraum 19 unterhalb des Tellers 13 
hindurchgedriickt, der Uber AnschluBoff nungen20 an den 
Vorratsbehalter 9 und Uber einen Stutzen 21 an die 
25 nachgeordnete Pumpe 3 oder 10 angeschlossen ist, so 
dafi das zerkleinerte Gut nach seinem Durchtritt durch 
die Durchtrittsoff nungen zwischen den Gegenwerkzeugen 17, 
der Behalterwand und dem Teller 13 mit dem Vasser aus 
dem Vorratsbehalter 9 weitergef ordert werden kann. 
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P aten tan spruche 

1. Verfahren zuia Zerkleinern und Reinigen von Kunststof f- 
abf alien, insbesondere von Kunststof folien, wobei 
nach einem Waschen Schwerstoffe und Waschwasser abge- 
schieden werden, dadurch gekennzeichnet , da6 die 
5 Kunststof fabfaile zunSchst vorzerkleinert , gewaschen 
und nach der Schwerstoff abscheidung vom Waschwasser 
getrennt v/erden, bevor sie auf die gewiinschte StUck- 
grSBe zerkleinert werden. 

10 2. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
mit einer Zerkleinerungseinrichtung (1), einer 
Waschvorrichtung (2) und einem Schwerstoff abscheider 
(3) , dem eine Trennvorrichtung (4) fiir das Waschwasser 
nachgeordnet ist, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
15 zerkleinerungseinrichtung (1) aus einem Vorzerkleine- 
rer (1a) und einem zumindest einstufigen Hauptzerklei- 
nerer (lb) besteht und daB zwischen dem Vorzerkleine- . 
rer (la) und dem Hauptzerkleinerer (lb) die Waschvor- 
richtung (2) , der Schwerstoff abscheider (3) und die 
20 Trennvorrichtung (4) fiir das Waschwasser vorgesehen 
sind. 

3. Anlage nach Anspruch 2 mit einer Zerkleinerungsein- 
richtung (1), die einen den Boden eines Behalters 
25 (12) bildenden, antreibbaren Teller (13) aufweist, 

der mit Gegenwerkzeugen (17) an der Behalterwand 
zusammenwirkende Schneidwerkzeuge (16) tragt, wobei 
zwischen der Behalterwand und dem Teller (13) ein 
Ringspalt fiir den Durchtritt des Zerkleinerungs- 
30 • gutes vorhanden ist, dadurch gekennzeichnet , daB . 

beim Vorzerkleinerer (la) und beim Hauptzerkleinerer 
(lb) der Ringspalt durch die in den Ringspalt 
ragenden Gegenwerkzeuge (17) in mehrere die StiickgroBe 
des Zerkleinerungsgutes bestimmende Durchtritts- 
35 ©ffnungen unterteilt ist. 
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4. Anlage nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet , 
dafi der Hauptzerkleinerer (lb) wenigstens zwet mit 
Abstand Ubereinanderliegende Teller (13) aufweist, 
wobei die Gr5Be der DurchtrittsSf f nungen fiir das 
5 Zerkleinerungsgut von Teller zu Teller abniinmt. 
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